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INSTRUKCIJA OBStUGI MUF ELEKTROOPOROWYCH d 225-d 800

1. Upewnij sie, ze rury, ktére bedziesz zgrzewac¢ sg proste.

2. Zeskrob z powierzchni rury lub bosego konca ksztattki doczotowej utleniong warstwe PE. Powinna by¢ ona zdjeta
na catej diugosci powierzchni zgrzewanej, plus jeden centymetr.

3. Oczys¢ zeskrobang powierzchnie rury i ksztattki odpowiednim s$rodkiem do odttuszczania za pomoca miekkiej
$ciereczki lub sprayu. Poczekaj do catkowitego wyschniecia.

4. W16z przygotowane koncowki rur lub ksztattek doczotowych w ksztattke elektrooporowa.

5. Sprawdz, czy roznica pomiedzy wewnetrzng Sciankg mufy, a zewnetrzng krawedzig wiozonej rury lub ksztattki
doczotowej nie jest wieksza niz 2 mm w dowolnym punkcie obwodu. Jesli jest, zaprogramuj zgrzewarke
elektrooporowg_za pomocg zoéitego kodu kreskowego (grzanie wstepne - pre heatin Rys.1) i podgrzej
zgrzewany obszar. Mozesz to zrobi¢ maksymalnie trzy razy. Proces ten spowoduje uplastycznienie rury. Sprawdz
ponownie przerwe pomiedzy rurg a mufg. Jesli w dalszym ciggu jest wieksza niz 2 mm, skontaktuj sie z naszym
biurem handlowym !!!

6. Przy temperaturach powietrza bliskich 0°C, bezwzglednie uzywaj grzania wstepnego !

7. Podtacz kable zgrzewajace do gniazd ksztattki elektrooporowej. Zeskanuj za pomoca piéra swietlnego umieszczony
na ksztattce kod kreskowy z parametrami zgrzewu (Rys. 2) lub wprowadz recznie parametry zgrzewu. Sprawdz,
czy ustawienia sg poprawne.

8. W czasie procesu zgrzewania oraz w czasie chtodzenia unikaj obcigzen dziatajacych na zgrzewana powierzchnie.

9. Uwaga: W przypadku duzych $rednic muf elektrooporowych, na ksztattce moze sie znajdowac podwdjny kod
kreskowy procesu zgrzewania (Rys 3)._Zgrzewarka elektrooporowa bezwzglednie musi zostaé zaprogramowana za

pomocg kodu pierwszego (first welding). Dopiero po zakonczeniu pierwszego procesu zgrzewania, programujemy
zgrzewarke za pomocg_kodu drugiego (second weldin owtarzajac caty proces zgrzewania !!!

10. Po zakonczeniu procesu zgrzewania odczekaj petny czas chtodzenia (c.t.) podany na kodzie kreskowym.
11. Po odczekaniu zadanego czasu chtodzenia mozesz przeprowadzi¢ prébe cisnieniowa.

Uwaga:

Wprowadzajac recznie czasy zgrzewania i napiecie dobrze przeczytaj zadane przez producenta wartosci. W czasie procesu
zgrzewania zachowaj bezpieczng odlegto$¢. Firma Polymedium sp. z 0.0. nie bierze odpowiedzialnosci za ewentualne
wypadki zwigzane z nieprzestrzeganiem przepiséw BHP.
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Rys. 1 Grzanie wstepne (pre heating) Rys. 3 Podwdjny kod kreskowy
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Rys.2 Parametry zgrzewu
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X000 - kod produktu

00V - napiecie zgrzewania
000s - czas zgrzewania

c.t. 00 min - czas chtodzenia

Czas chtodzenia Czas do proby ci$n. | Czas do proby cisn.
(c.t.) <6 bar <20 bar
[}
Minuty Minuty
mm gwint
225-400 8"-16" 40 60 + (c.t.) 180 + (c.t.)
450-630 | 18"-24" 60 80 + (c.t.) 200 + (c.t.)
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